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2) 本節の説明は主として， u. S. Steel Corporation， The Mak帥'g，s.加戸噌帥iTreat帥g01 
Steel， 1951 邦訳「鉄鋼製漣法J (:!L誓刊1， 日本鉄鋼協会訳)上・中巻;Toussaint， F.， Der 
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業は普通， 進行工業 (processindustry) と組立工業 (assemblyindustry) とに
分類されるがS〉， まず進行工業における大量生産万式は， 労働対象の流れにし
たがっ t配列されている部分諸機械・諸装置がそれぞれ連続に生産をおこなう
3) :Marx， K.， Das Katital，邦訳(青木文庫版，長谷部文雄訳)第1部， 571へ ジ，蔀利重隆
「経宮管理総論傍7訂版)J1956年. 148ベジ毒照。





















た。 19世紀中葉には， これらの 2つの過程がlつの作業場のなかに結合され
亡し、た。これが第1段階である。 さらに 1880年代から 192四年代にし、たる過程
では，精錬過程の変革と熱利用組織の確立を技術的な横粁として， 製銑過程と
精錬・圧延過程との機械体系が結合された。 「鉄鋼一貫工場Jの技術体系はこ
うして形成されたのであるロ しかし， わたしはここで， この発展過程を全体的
lごとりあっかうととはできなし、。 さしあたり， とのような全体の発展過程を念
頭にうかべながら， 説明の焦点は発展過程の第1段階， つまり 19世紀中葉段
























ドウレイスの諸製鉄所で，さらに 1760年にはスコヅトラ y ドのキャロY製鉄所
4) 個々 の技術的置革の内容については さしあたり Ashton， T. S. Iron脚 dSteel帥 theIn-
dustrial Revフlution，1924. Chaps. 11， III， IV， を参耳目ゅ
5) Ibid.， pp. 36-37 
72 (150) 第100巻曹2号
とカンパーヲ y ドのγ トー Y製鉄所でコ←クス熔鉱炉が操業を開始しているぺ
しかし，この段階のコークス熔鉱炉は技術的にまだ不完全なものであった。 F
なわち，熔鉱炉の原動力を生みだす送風機構は送風機の改良とりわけスミート



















てしることができる D すなわち， 1788年においてすでに木炭熔鉱炉26某に対
してコークス熔鉱炉は 59基であったが， これが2年後の 1790年には 25基対
81基に， さらに 1806年には 11基対162基となれ 1780年以後ヨークス熔鉱
6) Scrivenor， H.， A Comprehe旬siveHist'o叩 01the T印nTrade 110m the E肝 'liestRecoydsω 
tke Present Period， 1841， pp. 359-360 
7) Ashton. ot. cit. pp. 34-36， 38-54 
製鉄業における機械体系の確立過程 (151) 73 
炉の比率が急速に高くなっていった的。この比率が，銑鉄生産量で対比すればよ
りいっそう高くなることはいうまでもなし、。また， 1790年にみられるコーグス
熔鉱炉81基のうち 2基壱除吋ば Fベて 1750年以後に建設されたものであれ
さらにすくなくともその約半数の 39基が 1780年以後に建設されたものであ














8) SCrivenor， op. Cit.， pp. 86-87，97， 359-360 
























第 1段階 18世紀末には装置正して確立したコーグス熔鉱炉は 1820年
代末になると平均して高さ 30~40 フィート j ポヴジ 1 直径 10 フィ一人炉容




Cleveland Scotland Staffordshir巴 Wales 
1 5 1 O 1 
2 21 5 2 3 
熔 3 17 5 6 5 
4 7 4 5 2 
鉱 5 1 1 2 6 
6 1 2 2 4 
炉 7 。 1 。 2 
8 。 O 2 2 
数 日 。 3 。 1 
10 。 2 。 。
11以上 O 1 1 2 
工場数総計| 52 20 
住 1) との表ぽ Meade.R.. The Coal帥 ，z Tron Tnd削 t1'iesJf the U¥叩 led
Kingdom， 1882， pp. 397， 531-532， 61-5， 621， 740，の語表より軍出。
2) 熔鉱炉数は蘇動基数ではなく 既設輯基数であろ。














1829年 コークスと冷風によって， 3基で銑鉄週生産量 110.7トン。銑鉄1トνあ
たり石炭平均消費量8.05トン。
1830年 コ ク7・と 3000 F. (1490 C.)熱風によって. 3基で銑鉄週生産量162.1.む
トン。銑鉄1トンあたり石炭平均消費量5.15トン








加熱送風法の導入壱基礎して， さらに 1840年代になると， 熔鉱炉ガスを捕
12) Bone， W. A. and Him.us， G. W にoa.l.山 C間的印加nand Uses， 1936， pp. 442-443 
13) Fairbairn， W.， T阿久抽出stOYy，Prope叫 esand Processes 01 Manufa叫 ure，1869， pp. 55-60 
14) lbid.， pp. 80-81; Bone and Himus， op. n'-. pp 443-444 







用のいわゆる「装入鐘とホッパー (cupand ∞ne) Iを考案したのさらに 1860年
代はじめには， カウノミー (E.A. 'Cowpcr)とホイヅトウヱノレ (T.Whitwell)が
クリーずランドでそれぞれ独自に，熔鉱炉ガスで加熱される蓄熱式熱風炉を発
明した町。こうして，これらの一連の発明・改良の導入によって， 1860年代に








局 古|ポッ(フシィュ直ト)径I立炉方 容 ヨークメ 量(トン) (ト Y)
(7ィ ト〕 一 (rLfJ7ィート〕
1853-61 6 48.0 16.50 6，174 130~220 1.70-1.45 
1865 2 80.0 20.50 15，000 310 1.15 





15) Fairbairn， QP. cit.， pp. 88-94 j Bone and Himus， op. cit.， p'. 444-445 
16) Bone and Himus， Qt. cit.， p. 446 







1 パッドノレ精錬L程 (puddling) この工程は，パッドノレ炉においておよニ
なわれる，全過程のうちの基幹工程である。この工程ではさらに，銑鉄装入→
熔解→精錬→ポ リング (baH目的'取出し という手順で作業がおとなわれるふ
パヅドノレ作業が要請されるのは， とくに精錬の段階においてである。 1日の精
錬には普通0.25トソの銑鉄が装入され，約2時間半を要する。




た鉄片 (blo凹n)は，一種のコ γベヤー (]acob'sladder)によって自動的に鍛造
圧延機 (forgc-tram，puddling-rolls)のまえに運ばれる。
3 鍛造圧延工程 (forge-rolling) 鉄片が鍛造圧延機によって棒鉄(puddled
bars)に圧延される。
4 切断・積重ね工程 (cuttingand piling) 棒鉄は切断機 (shear)で適当
な長さに切断吉れ 5ないし7つ積重ねて結束される。
5 再加熱工程 (reheating) この棒鉄の束(加xes)は再加熱炉lreheating
furnace)で鍛接温度にまで加熱されるロ
6 圧延工程 (rolling) 加熱された棒鉄の束は，主ず粗圧延機 (roughing
rolls)によって棒状に成形され，さらにそれは仕上庄延機 (finishing-rolls)によ
17) Cf. Ashton， op. cit.， Chap. IV 
18) 精錬圧延過程の説明は主として Fairbairn，op. cit.， Chaps. V， VI ; U. S. Steel Corpora 
tion， op. cit 邦訳，上巻第16章，によっている。





ているわけである。アレン (G.C. Allen)によれば， 1860年代はじめの典型的
な単位作業場は，ハッドノレ炉1O~20 基，蒸気ハンマー 1 基， 鍛造圧延機1基，
再加熱炉(ボ リ:/;/ー アップ炉も含めて) 3 --4基， 庄延機2基から成立って
























19) Al1en， G. 0.， The lndustnal Developm附 t01 lli州~ingh(nn and the IJlack C叫叫叩，1860-
1927， 1929， pp. 147-148. 
20) F副 rbairn，op. c1i.， P 104 





















dling"法とよばれた。しかし. 1825年から 32年のあいだに， ホー ノレ(J.Hall) 
が酸化物からなる炉底壱使用したパッドル炉を導入し，予備精錬炉を不用にす
ることに成功した。 この方法によって，精錬時間は短縮され，装入銑鉄の歩留
は70%から 90%に上昇した。 この精鋭法は“wetpuddling" 法とよばれ，
1860牛代には錬鉄生産の支配的な方法になっていた叫。 しかし， こうしズパッ
21) Allen， op. cit.， p. 146， 148 








年 | 工場数 I ~";ド長 1 圧延機数|
1861 213 4，147 439 
1862 217 4，832 647 
1863 223 5，013 654 
1864 248 6，338 705 
1865 252 6，407 730 
1866 256 6，239 826 
1867 254 6，009 831 
1868 247 5，903 831 
¥ 1869 245 6，243 859 
1870 255 6，699 851 
1871 267 6，841 866 
1872 276 7，311 1，015 
1873 287 7，264 939 
1874 298 6，803 866 
1875 314 7，575 909 
1876 312 7，159 942 
1877 8 
300 6，796 日35
232 5，125 830 
1879 314 5，149 846 




























24) Allen， op. cit.， pp. 146-147'; Fa.ロbairn，op. c:il.， pp. 104-109 


































































しえないピ ハイプ・ローグス炉 (beehivecoke oven)でおとなわれていたた
め，有益なっーグ又炉ガスを捕集して利用することはずきなかった町。 したが
って，熔鉱炉ガスの利用においてはたしかにのちに発展してくる余剰ガA の多
























26) Ibid.. p. 369 
27) Allen， op. cit.， pp. 144， 148-150 
28) Meade， R.， The Coal側 dIr，帥 lndustries of the Unieed Kmgdom， 1882， pp. 534-535; 
Ibid.， p. 148 























29) Cf. Allen， op. cit.， Part 111， Chap. 1V， Part IV， Ch己p.II 
30) くわし〈は，さしあたり， Carr， J.C. and Taplin， W.， H1叫町yof Oot! Britlsh Sted Industry， 





















33) Ibid.， p. 481 
34) Ibid.， pp. 487-493 
35) 1920年代末に改造されたリ γカー γ、ンャ北部のノ マンピ製鉄所(NormanbyWorks)は，
ヨー クス用右民以外になんら燃料および動力を購入しな¥、で操業するようになったイギリス最初
の製鉄所であった但oepke，H. G.. Mov.抑制tof the British Ir.州側dSteei !nd間的 1720ω
1951， 1956， p.115)。さらに30年代になるとj コルピ製鉄所 (CorbyWorks)やエプ，グェ
イル製鉄所 (EbbwVale Works)などの「銑鋼一貫工場」があらたに建設されるようになった
(Ib~d. ， P 121)。
